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El invento se refiere a un dispositivo pa~

ra la elaboracidn mecédnica de bloques en bruto a ba-g
se de trocitos de material termopldstico, destina- g
dos a un tratamiento wlterior para producir placas, ;
bandas y simileres, dispositivo en el que, a partir ?
de un granulado, se calandra una especie de banda
en bruto con aproximadamente el ancho de la Pleca o -
similar a fabricar, banda que se corta en tiras trans-
versales que se dividen en trocitos de forma rectan-i
gular, a continuacidén de lo cual se apilan los tr001i
tos en una distribucidén uniforme, se calientan y se !
prensan para formar un bloque que, despuds de enfrias-
do, se corta en placas, bandas o similares, g
Ha sido propuesto ya el apilar los trocitoé
en una distribucién uniforme hasta la altura del

bloque en bruto deseado, calentarlos ¥y subdividir la

pila de acuerdo con la medida de profundidad del blo-
que en bruto y depositarlos en una caja de molde, |
Uno de estos bloques cuadrangulares permite exclusi-
vamente su corte tangencial en forma de placas; el x

corte tangencial en forma de bandas ng es posible,

Ahora bien, precisamente bandas rectas son especial-

mente ventajosas, por ejemplo, para revestimientos del

suelos, ya que pueden tendxrse de manera racional, El%

invento se ha propuesto por lo tanto, crear a manerai
de mejora del procedimiento y dispositivo propuestos,
la posibilidad de confeccionar blogues redondos que !
permitan cortarlos tangencialmente en forma de ban-
das,

Este problema se resuelve por el hecho de
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que los trocitos se apilan en un espesor pequefio
de capa, y se sinterizan bajo una accidn escalona—~
da de calor pars formar una banda, que se arrolls
para formar un blogue redondo, despuds de lo cual
se comprime dicho bloque redondo radialmente, se
enfria después de alcanzada una presién predetermi-
nada de prensado y, una vez que ha quedado soldado
por completo, se corta tangencialmente en redondo
para convertirlo en bandas.

La ventaja mds importante de tal procedi-
miento radica, tal como ya se ha mencionado, en que

en lugar de placas pueden confeccionarse bandas,

'

qQue pueden ser colocadas -de manera ripida y sencilla,

¥ que ademds, en estado arrollado, traen consigo
problemas de embalaje y transporte menores que lss
placas. Otra ventaja estriba en que las bandas no
Presentan tensiones internas, o bien tan solo las
presenten pequefias, que pudieran provocar el que el
revestimiento colocado se contraiga y se levante

de la superficie del suelo. Todos 1os dibujos pue-
den confeccionarse por el procedimiento conforme al
invento, no produciéndose corrimientos del dibujo
gracias a la compresidn radial del blogue redondo,
Siempre se consigue el mismo Jjaspeado. Por lo de-~
mds se produce aproximadamente wma ‘tercera o una,
cuarta parte menos de material circulante que hasts

ahora, de lo que resulta un shorro considerable de

!
1

i

T
'

material, La elaboracidn de revestimientos adiciona—

les conductores, con un dorso conductivo que se apli—§

ca en forma de pasta, es posible del mismo modo que
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en el modo de proceder de acuerdo con la patente
principal.

Para conseguir que los trocitos apilados
se sintericen bajo la acecidn del calor formando
wa banda en bruto, es conveniente brever wn grue-—
80 de capa de la pila de trocitos a sinterizar en
forma de banda, que oscile entre 2 ¥y 30 mm, prefe-
rentemente entre 4 y 20 mm. Durante la aceidn del
celor, con preferencia antes de penetrar en zonas
de temperatura elevada, se puede someter la banda
e una compresidn previa, que trae consigo una sin-
terizacidn aceleradas

Como el prensado en direceidn axisl no
es posible en bloques dotados de dibujo, ya que en-
tonces tiene lugar un flujo en direccidn axial ¥y
se producen jaspeados desiguales a lo ancho de la

banda, thicamente se comprimen los lados frontales

del bloque redondo en la medida que se correspon~
de aproximadamente con el ancho de la banda en bru-
to; con el fin de conseguir lados frontales lisos’s
De este modo se asegura bor consiguiente un ancho

uniforme de le bande corteda tangencialmente del blo-

dque redondo, sin que resulten veriaciones del dibujo,

La compresién propiamente dicha de la banda arrolla-
da para la obtencién de un bloque redondo compacto,
tlene lugar por via hidrdulica o neumdtica, desde
fuera y/o dentro, en direccién radiasl. Al alcanzarse
una presidn de prensado predeterminada, se debe en-

friar el bloque redondo desde dentw y/o desde fuera,

. Ha demostrado ser conveniente comprimir el materisl

}
1
i
|

i
|
i
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radialmente desde afuera ¥y, en cuanto se ha alcan- :
zado la presidén de prensado prescrita, enfriarlo des-'!
de dentro y mantener la presidn de prensado hasta !
que se ha conseguido una soldadura irreprochable. i
El enfriamiento del bloque redondo desde dentro pue~ :
de conseguirse mediante la refrigeracidn de wn ni-

cleo de arrollamiento de acero o similar, situado den-

tro del bloque redondo. Esto tiene la ventaja de que

3
t

el material se encoge sobre el nﬁeleo, de modo que
para el corte tangencial del bloque no se precisa un
anclaje del nidcleo., Naturalmente se puede enfriar

también adicionalmente el agente de presidn, lo que

| 0o obstante no es muy ventajoso, puesto que existe el |
;pellgro de que se formen grietas en el bloque, ya que ;
xel material no puede seguir fluyendo desde la zona
lexterlor solidificada. Tembién una compresidén del blo-.
que desde dentro hacia afuera en direceidn radial, eg !
poco conveniente por los motivos mencionados., Ademds .
es necesario entonces que el nﬁcleo, que es preciso
para el corte tangencial, sea introducido ulteriormen—?

%te y sea anclado para cortar tangencislmente el blo~

que,
El dispositivo para la puesta en prdctica

del procedimiento conforme al invento estd carmcteri-

fzado por el hecho de que detrds de la cints de trans—
Iporte movible en vaivén, que arroja los trocitos cor—
ltados sobre wna cinta de trensporte conducide a tra-
vés de tineles para calentar, estd dispuesto un dis-

t
¥
|
!
i

positivo de arrollamiento rara la banda sinterizada,

i

i

gque estd dotado de un ndcleo giratorio, preferentemente
I

! i
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hueco y que, junto con el bloque redondo arrollado enci-
ma, puede colocarse en un molde de prensado radial, sus-
tancialmente cilfndrico. Sobre el nicleo pueden enchufar-
se placas de cabeza destinadas a la compresidn axial

del blogue redondo y qQue se pueden asegurar con respec—
to a éste. E1l ntcleo, el bloque redondo y las piacas

de cabeza, se depositan en el molde de prensado en el
que, por medio de una membrana de forma de tubo flexible,
ensanchable por via hidrdulica o neumdtica, se ejerce
desde la pared interior del molde y/o desde el nicleo
una presidn radial de prensado sobre el bloque redondo.
Para el enfriamiento del bloque redondo, puede circular
un agente refrigerador a través del ndcleo hueco y/o la
membrana de forma de tubo flexible.

Convenientemente existen al menos dos tineles
para calentar, presentando el tunel segundo una tempera-
tura mds 2lta que el primero. Para la conduccidn de
los trocitos apilados a través de los tineles para cae-
lentar, se pueden prever varias cintas de transporte yux-
tapuestas, que estdn listas para ser cargadas alterna-
tivemente. Al mismo tiempo es ventajoso que cads cinta
transporte se mueva a su paso por el ¥ltimo tinel de
calentar mds rdpidamente que en las secciones preceden-
tes, '

A bvase del dibujo serdn explicados con mds de-
telle el procedimiento conforme al invento y el dispo-
sitivo pare la puesta en prdctica del mismo.

La figura 1 muestra el alzado lateral de wa
cadena de produccidn continua para bloques en bruto de

trocitos de material termopldstico, destinados a un tra-
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tamiento ulterior para producir bandas,

la figura 2 es wna seccién longitudinal a tra-
vés de un molde cilindrico de prensado radial para el
bloque redondo.

Las figuras 3 y 4 muestran distintas estratifi-
caciones de los trocitos, y

La figura 5 representa dos cintas, con wna ca-
ba conductiva eléctricamente, situada entre ellos,

Los trocitos 14, confeccionados a partir de
bandas de material termopldstico, llegan & wna cinta de
transporte 15 que es accionada a velocidad constante por
un par de rodillos 18, y que recibe Forma de dispositivo
de cambio 16, para lo cual es movible en vaivén sobre un
armazén inferior 17, Cuando ls velocidad de avance del
dispositivo de cambio 16 es exsctemente igual a la de la
cinta de trensporte 15, entonces &sta se halla parads
con respecto al dispositivo de cambio ¥y no deposita tro-
citos 14 sobre la cinta de transporte 19 siguiente, que
es hecha pasar a travéds de tineles pare calentar 20, 21,
Hasta que no retrocede el dispositivo de cambio 16, no
son arrojados los trocitos sobre la cinta de transporte
19. Ajustando entre si las diversas velocidades, se pue-
den conseguir clases distintas de estratificacidn, de las
que dos posibilidades han sido reproducidas de maners pu-
remente tedrica en las figuras 3 y 4. Una estratificacidn
conforme a la figura 3 se consigue cuando la velocided
de retroceso es pequefia, de modo Que los trocitos se van
superponiendo al depositarlos & la meners de tejas, mien-

tras que en wn retroceso rdpido tiene lugar una estratiffi
cacién conforme a la figura 4,
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Una cadena 22 tira de la cinta de transporte
19 a velocidad uniforme en el tinel para calentar 20,
hasta que se ha slcanzado la cantidad en reso para un
blogque redondo 23. Seguidamente la cinta 19 es arrastra-
da a través de una marcha rdpida al segundo tfnel para
calentar 21, mientras que al mismo tiempo el material
14 situado encima es eventualmente precomprimido median-
te un par de rodillos 24. En el tinel pars calentar 21
se sinteriza el material 14 a une temperatura mds alta,
preferentemente a 170 - 18020, formsndo una banda 25 que,
una vez alcanzada la temperatura necesaria del material,
se arrolla en torno de un ndcleo de arrollamiento 26 pa-
ra formar un bloque redondo 23. Para conseguir un arro-
llamiento uniforme de la banda 25, sirve wn dispositivo
de apriete 27,

Para acelerar el procedimiento se pueden prever
varias cintas de transporte 19 yuxtapuestas, que estdn
acopladas con los éorrespondientes medios de accionamien~
0w A este particular se procede de modo que durante el
arrollamiento del bloque redondo 23, en el tdnel para ca-
lentar 20 se carga una segunda cinta con material, mién-
tras que una tercera cinta estd Preparada para penetrar
en el tdnel y ser cargada, cuando la segunda cinta es he-
cha entrar con la marcha rdpida en el tinel para calentar
21l. Entretanto ha finalizado el proceso de arrollamiento,
¥ esta cinta vuelve a posicidn lista Para nuevo empleo,

Para el prensado radial del bloqueredondo 23 se
emplea un molde de prensado 28 sustancialmente cilindri-
co (figurs 2). En el ejemplo representado, la compresidn

del bloque redondo 23 ha de efectuarse desde fuera., Para
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este fin estd dispuesta en la pared interior del molde
28 una membrana 29 de forma de tubo flexible, que puede
ser cargada con aire comprimido o liquido de presidn a
través de wma conduceidn 30, que puede ser cerrads, An-
tes de colocarse el bloque redondo 23 en el molde 28,
se enchufan sobre el ndcleo de arrollamiento 26 placas
de cabeza 31 que, oprimiendo ligeramente al bloque re-
dondo 23 en sentido axlal, se aseguran mediante pasado-
res 32 con respecto al ndcleo. Segin el grado de ensan-
chamiento de la membrana 29 de forma de +tubo flexible,
Se prensa el bloque redondo 23 en forms nds 0 menos com-
racta y, una vez alecanzada lg presidn necesaria de pren-
sado, se enfria a través del npicleo 26, para lo cual 4s-
te recibe forma hueca, circulando agente de refrigera-
cién a través de €1. In caso de necesidad de una refrige-
racién del blogque redondo desde fuera, se enfria el zgen-
te de presién de la membrana 29, Si el prensado radisl
del blodgue redondo debe proceder adicionalmente o sdla-
mente desde dentro, entonces se puede disponer en torno
del nécleo 26 una membrana de forms de tubo flexible,
Pare fabricar un revestimiento bara suelo,con-
ductivo eléctricamente, Se puede insertar entre dos ban-
das 33 una pasta conductiva electricamente a un polvo conw
ductor, forrdndose o gelificdndose las bandas seguidamen-
teo Es posible tambidn provesr de pasta tan sélo uns carg
de las bandas, Ahora bien, entonces existe el peligro de
que los trocitos se vuelquen al ser depositados sobre lg
cinta 19 y vengan a caer wn lado provisto de pasta sobre
otro lado provisto de prasta. De ello resultarfan valores

eléctricos desiguales. Para cregr aqui una solucidn sa-



10

15

20

25

30

tisfactoria, se colocan los trocitos en sentido inclina-
do, conforme a la figura 3, de modo que al cortarse tan-—
gencialmente en redondo el bloque 23, atraviesen siempre,
paralelas a la linea A -B, lineas directrices desde el
lado superior del revestimiento hacia el lado inferior.
La separacién entre las lineas directrices en el revesti-
miento puede determinarse mediante el tamafio y la posicidn
de los trocitos. Ademds se puede influir en la separacién
entre las lineas directrices. Estas se unen mds tarde en-
tre si, bien sea por medio de un pegamento conductor, o
bien recubriendo el dorso con una pasta conductive, con el
fin de poder derivar a tierra las cargas electrostdticas,
Esta solicitud que corresponde g la presentada
en la Repiblica Federal Alemens el 23 de Abril de 1969,
bajo el nvmero P 19 20 608.7, se acoge a los beneficios

del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-
dustrial, -

~REIVINDICACIONES=- ’

Los puntos de Invencién propias ¥ nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia por VEINTE afios son los giguien-
tés:

l.-Un dispositivo para la elaboracidn mecdnica

de blogques en bruto a base de trocitos de material termo~-

-10-
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pléstico, destinados a un tratamiento ulterior para produ~
¢ir placas, bandas y similares, caracterizado porque al fi-
nal de una cinta de transporte movida en vaivén que arro~
Ja los trocitos de material termopldstico sobre al menos
una cinta de transporte conducida a travéds de tineles para
calentar, estd dispuesto un dispositivo de arrollamiento
para banda sinterizada, dotado de wn nféeleo giratorio, pre-
ferentemente hueco, que es insertable, junto con el blo-
que redondo arrollado, en un molde de presidn radial, sus-
tancialmente cilindrico.

2.-Un dispositivo de acuerdo con la reivindicg~
cidn 1, caracterizado porque sobre el niicleo son enchufa-
bles dos placas de cabeza, asegurables con respecto al mis-
mo, y porque en el molde de prensado se ejerce, mediante
una membrana de forma de tubo flexible ensanchable por via
hidrdgulica o neumftica, uns presidn de prensado radial so-
bre el bloque redondo, desde la pared interior del molde
y/0 desde el ntcleo.,

3.~Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 é 2, caracterizado porque a travéds del ndcleo y/0
de la membrana de forme de tubo flexible fluye un agente
de refrigeracién,

4.-Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado por existir al menos dos tineles
rara calentar, presentando el segundo tiénel una ‘temperatura
mds alta que el primer tinel; porque para la conduccidn de
los trocitos apilados a través de los tiéneles de calentag~
niento estdn previstas varias cintas de transporte yuxta~
puestas, que estdn listas bare ser cargadas alternativamen—

te, ¥y porque cada una de las cintas de transporte se mueve

11~
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g su paso a travéds del Wltimo tinel para calentar mds rd-
pidamente que en la seccidn preoedentei

5.~Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
cién 4, caracterizado porque, por lo menos en la zona del
segudo t¥nel para calentar, estd previsto al menos wn par
de rodillos para comprimir previamente la banda.

6,-UN DISPOSITIVO PARA LA ELABORACION MECANICA
DE BLOQUES EN BRUTO A BASE DE TROCITOS DE MATERIAL TERMO-
PLASTICO",-

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos qQue se acompafian y con
los fines que se han especificado;

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a md-
guina por wne sola cara,

wedrid, 13 SET, 1974

P.A.

~12-
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